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@ Verfahren zur Hersteliung eines Gumrnireifens 

(57) Ein Reifen, vor allem fur ein Kraftfahrzeug, wird kosten- 
gunstiger und schneller hergestellt, wenn sein Jnnenfutter 
vor dam eigentlichen Vulkanisieren der gesamten Bereifung 
auf seiner von der ubrigen Bereifung abgewandten Oberfla- 
che uber ein Teii seiner Dichte vorvulkanisiert wird. Ein so 
vorbehandeiter, inn ubrigen noch mit im Rohzustand befindli- 
chen Gummimischungen versehene Bereifung kann wah- 
rend des Vulkanisierens dem dabei iibiichen HeiSdampf 
direkt ausgesetzt werden, so daB Hilfsmittel und Arbeitszeit 
eingespart werden konnen. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Gummireifens, vor allem fur Kraftfahrzeuge, der 
im wesentlichen aus einer Laufflfiche, einem Gewebeun- 5 
terbau, gegebenenfalls einem Zwischenbau und je ei- 
nem beiderseits an eine Seitenwand anschliefienden 
Wulst sowie aus einem Gummi bestehenden, relativ 
diinnwandigen Innenfutter, einem sogenannten "Innerli- 
ner" besteht, mit welchem die dem Inneren des Reifens 10 
zugewandte und im Betrieb einem Oberdruck ausge- 
setzte Seite dieses Reifens flachig uberzogen ist, wobei 
die Bestandteile des Reifens Qber einer Aufbautrommel 
zusammengesteilt und danach bombiert werden, bevor 
das Innere des Reifens nach Entfernung der Aufbau- 15 
trommel zum Vulkanisieren unter Oberdruck einem 
HeiBdampf ausgesetzt wird. 

Bei einem solchen Verfahren wird vor dem Vulkani- 
sieren des Reifens in der Regel zunachst ein sogenann- 
ter Heizbalg in deren Inneres ein- und an das Innenfut- 20 
ter angelegt, der dadurch den Vulkanisationsdruck und 
die -temperatur auf das Innenfutter und damit auf den 
Reifen ubertragt; er dient neben der Ausformung des 
Reifens durch den anstehenden Druck (bis 20 bar) vor 
allem dazu, den direkten Zugriff des HeiBdampfes (bis 25 
180°C) auf die noch unvernetzten Gummiteile zu ver- 
meiden, da diese unter den genannten und fiir das Vul- 
kanisieren erforderlichen physikalischen Bedingungen 
zersetzt wiirden und ihre Zerstorung zu erwarten ware, 
wenn der HeiBdampf direkt mit dem Rohgummi kon- 30 
taktieren konnte. 

Ein solcher Heizbalg hat eine sehr begrenzte Lebens- 
dauer und kann nur fiir bis zu etwa 1300 Vulkanisatio- 
nen verwendet werden; dabei ist er wegen seiner kom- 
plizierten Herstellung sehr teuer. An diesem fiir den 35 
Reifen selbst nicht erforderliche Bauelement sind au- 
Berdem an seiner dem Innenfutter zugewandten Seite 
Entltiftungskanale oder dergleichen erforderlich, urn 
beim Vulkanisieren auftretende Gase aus dem Reifen 
herauszuleiten. Auf diese Weise entsteht eine unregel- 40 
maBige, nicht ebene Oberflache an dem Innenfutter des 
fertiggestellten Reifens, die neben anderen Ursachen 
fur verstarkte Fahrgerausche eines mit solchen Reifen 
ausgerusteten Kraftfahrzeuges verantwortlich gemacht 
wird. 45 

Die Erfindung hat sich deshalb die Aufgabe gestellt, 
ein Verfahren der eingangs naher bezeichneten Art so 
auszubilden, daB die geschilderten Nachteile nicht mehr 
auftreten und auf einen Heizbalg verzichtet werden 
kann. 50 

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe dadurch gelost, 
daB die dem Inneren des Reifens zugewandte innere 
Oberflache des Innenfutters vor, wahrend oder nach 
dessen Einbau auf einer Seite teilvulkanisiert wird und 
daB wahrend des Vulkanisierens der Hohlraum des 55 
Gummireifens unmittelbar dem HeiBdampf ausgesetzt 
wird. 

Oberraschend hat sich gezeigt, daB auf diese Weise 
das Innenfutter und der Reifen direkt einem HeiBdampf 
mit den fiir eine sichere und schneile Vulkanisierung qq 
erforderlichen Druck- und Temperaturwerten ausge- 
setzt werden konnen, ohne daB die dem HeiBdampf aus- 
gesetzten Fiachen zerstort wiirden. Die bereits vorvul- 
kanisierte Oberflache des Innenfutters bleibt dabei vol- 
lig glatt, wahrend der nicht vorvulkanisierte Rest des 65 
Innenfutters erst gemeinsam mit den ubrigen Bestand- 
teilen des Reifens ausvulkanisiert wird und alle Teile 
dementsprechend miteinander verbunden werden. Auf 



ein fur die EinlewKg des Vulkanisierens iibliches, akti- 
vierendes Einspruhen kann man nunmehr verzichten. 
Bemerkenswert ist femer, daB das Bombieren des Rei- 
fens in seiner Raumform nunmehr wesentlich leichter 
vonstatten geht, weil offenbar die Gleitreibung zwi- 
schen der Aufbautrommel und der anliegenden, glatt 
vorvulkanisierten Oberflache des Innenfutters niedriger 
ist, ais dies bei unvernetzten Gummioberflachen mog- 
lich ist. Die Vulkanisationszeit wird dabei durch das er- 
findungsgemaBe Verfahren erheblich abgesenkt 

Es ist gunstig, wenn das Innenfutter, von seiner inne- 
ren Oberflache ausgehend, zu einem Teil seiner Wand- 
dicke vorvulkanisiert wird, wenn also nicht nur die un- 
mittelbare Oberflache vernetzt wird. Beispielsweise 
Iiegt es nahe, das Innenfutter soweit vorzuvulkanisieren, 
daB es etwa bis zur halben Wanddicke ausvulkanisiert 
ist und die restliche Schicht unvernetzt bleibt; auf diese 
Weise ist sichergestellt, daB beide Oberflachen des In- 
nenfutters die gewunschte, zunachst unterschiedliche 
Struktur mit Sicherheit ausbilden. 

Die Vorvulkanisierung kann in einfacher Weise in der 
Weise vorgenommen werden, daB das Innenfutter ei- 
nem Ultraschall ausgesetzt wird. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Gummireifens, 
vor allem fur Kraftfahrzeuge, der im wesentlichen 
aus einer Laufflache, einem Gewebeunterbau, ge- 
gebenenfalls einem Zwischenbau und je einem bei- 
derseits an eine Seitenwand anschlieBenden Wulst 
sowie aus einem Gummi bestehenden, relativ diinn- 
wandigen Innenfutter, einem sogenannten "Innerii- 
ner", besteht, mit welchem die dem Inneren des 
Reifens zugewandte und im Betrieb einem Ober- 
druck ausgesetzte Seite dieses Reifens flachig uber- 
zogen ist, wobei die Bestandteile des Reifens iiber 
einer Aufbautrommel zusammengesteilt und da- 
nach bombiert werden, bevor das Innere des Rei- 
fens nach Entfernung der Aufbautrommel zum Vul- 
kanisieren unter Oberdruck einem HeiBdampf aus- 
gesetzt wird, dadurch gekennzeichnet, daB 

a) die dem Inneren des Reifens zugewandte 
innere Oberflache des Innenfutters vor, wah- 
rend oder nach dessen Einbau auf einer Seite 
teilvulkanisiert wird und daB 

b) wahrend des Vulkanisierens der Hohlraum 
des Gummireifens unmittelbar dem HeiB- 
dampf ausgesetzt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Innenfutter, von seiner inneren 
Oberflache ausgehend, zu einem Teil seiner Wand- 
dicke vorvulkanisiert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Innenfutter mittels Ultra- 
schall vorvulkanisiert wird. 
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